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Abstract of EP0332070 

The invention relates to a process for the production of relief formes. <??>After exposing layers which can 
be crosslinked by photopolymerisation to actinic light through an image, the uncrossiinked portions of the 
layers are washed out with hydrocarbon solvents or mixtures of hydrocarbon solvents and alcohols, 
certain hydrogenated petroleum fractions being used as hydrocarbon solvents. <??>The process is 
suitable, in particular, for the production of flexographic printing formes. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifftein Verfahren zum Entwickein von blldmaaig bellchteten Flexodruckplatlen, wobei 
zum Auswaschen der unvernetzten Anteile der Schichten bestimmle Entwicklerldsungsmittel verwendet wer- 
den. 

Die Herstellung von Druckfomnen durch biidmi&lges Belichten von photopolymerisierbaren Oder photo- 
vernetzbaren reliefbildenden Schichten mit aktinischem Licht unter Vernetzung der bellchteten Schichtanteile 
und anschlie&endes Auswaschen der unvernetzten Anteile der Schichten in Entwicklerlosemlttein ist bekannt. 
Ubiicherweise werden dabei als Entwlcklerlosemlttel chlorierte Kohlenwasserstoffe wie z.B. Trichlorethylen, 
Tetrachlorethylen, aromatische Kohlenwasserstoffe wie Benzol. Toluol, gesattigte cycllsche und acyclische 
Kohlenwasserstoffe wie Hexan, Cyclohexan. ungesSttigte cyclische Kohlenwasserstoffe wie z.B. terpenoide 
Verbindungen. Limonen. Pinen, niedere allphatische Ketone wie Aceton, Methylethylketon. gegebenenfalls im 
Gemisch noil einem Alkohol (z.B. Butanol nnit einem Anteil von ca. 20 VoI.-%) eingesetzt. 

Die im Markt vielfach eingesetzte Auswaschlosung fur Flexodruckplatten aus etwa 80 Vol.-Teilen Tetra- 
chlorethylen und 20 Vol.-Teilen n-Butanol bzw. Trichlorethan verursacht durch ihre Toxizitat Probieme beim 
Betrieb der Waschgerate. So ist fur einen ordnungsgemaften Betrieb eine Absaugung notwendlg. und die Ab- 
luft mu& vor der Freisetzung von den chlorierten Kohlenwasserstoffen befreit werden. Auch die Entsorgung 
der gebrauchten Auswaschldsung gestaltet sich problematisch. Weitere Probieme ergeben sich durch die hohe 
Quellung, die die belichtete Schicht wahrend des Auswaschens erfahrt. Die hohe Quellung der Schicht verur- 
sacht SchSden an den photopolymerisierten Strukturen (Ausbriiche, Ablosen feiner Elemente etc.) sowie eine 
geringe Resistenz gegen Uberwaschung. 

In der US-A-3.887,373 wird ein Verfahren zum Entwickein eines bildmaRig bellchteten Photoresists der 
cyclisiertes Polyisopren und 2,6-bis(p.azldo-benzylidenH-methylcyclohexanon enthalt, mit Naphtha- Oder 
Cyclohexan-Losungsmittein beschrieben. Diese Entwicklerldsungsmittel enthalten mindestens 2 Vol -% an 
Aromaten. 

Dem Einsatz alternativer Auswaschmlttel, wie den aromatischen und aliphatischen Kohlenwasserstoffen. 
stehen Probieme der Brennbarkeit entgegen. Diese Losungsmittel weisen Flammpunkte unter 21°C auf und 
mussten folglich in explosionsgeschutzten Aniagen betrieben werden. Das gilt auch fur die niedermolekularen 
Losemittel aus der Gruppe der Ketone. 

Terpenoide Kohlenwasserstoffe, wie z.B. Limonen, besitzen zwar genugend hohe Flammpunkte; ihr Ein- 
satz als Auswaschlosung wird durch ihren intensiven, oft relzenden Geruch eingeschrankt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es deshalb, ein Auswaschmittel zu finden, dessen Flammpunkt 
deutfich uber Raumlemperatur liegt, das nur eine geringe Auswaschzeit fur Flexodruckplatten benStigt, nur 
eine geringfugige Quellung der Druckform verursacht. geringe Toxizitat sowie nurgerlngen bzw. angenehmen 
Geruch aufweist. 

Oberraschenderweise wurde gef unden. da& diese Eigenschaften mit Auswaschmittein erfOllt werden kon- 
nen. die als Kohlenwasserstoffl6sungsmittel bestimmte hydrierte ErtlSlfraktlonen enthalten. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Entwickein von bildmaRig belichteten Fle- 
xodruckplatten. wobei die unbelichteten Bereiche mit Kohlenwasserstofflosungsmittein Oder Gemischen da- 
von mit Alkoholen ausgewaschen werden, das dadurch gekennzeichnet ist, daS sie als Kohlenwasserstoffld- 
sungsmitlel hydrierte Erdolfraktionen enthalten. die Flammpunkte > 45«C und Siedebereiche zwischen 160 
und 220°C aufweisen. 

Bevorzugt sind solche hydrierten Erdfilf raklionen, die einen Aromatengehalt nach DIN 51 378 von < 1 % 
aufweisen. bzw. solche die einen naphthenlschen Anteil - ebenfalls nach DIN 51 378 bestimmt - zwischen 0 5 
und 50 % aufweisen. 

Die fur das erf indungsgemaBe Verfahren einzusetzenden Auswaschmittel konnen auch Zusatze von Ge- 
ruchsverbesserern und/oder oberflachenaktiven Stoffe enthalten. 

Aromatenhaltige Kohlenwasserstofflosungsmittel (Aromatenantell > 10 %) eignen sich zwar ebenfalls als 
Auswaschmittel f ur Druckplatten, sie haben aber deutlich niedrlgere OEL-Werte und einen unangenehmen Ge- 
ruch. 

Rein paraff inische Ldsungsmlttel. wie z.B. die synthetischen Isoparaff ine. eignen sich dagegen kaum zum 
Auswaschen von Flexodruckplatten. Dasselbegilt auch fur hochsiedende n-Paraffingemische. 

Entaromatisierte Kohlenwasserstofflosungsmittel mit einem Sledebereich oberhalb 230*'C sind aufgrund 
zu hoher Auswaschzeiten ebenfalls nicht als Auswaschmittel fur Flexodruckplatten geelgnet 

Erf indungsgemaa bevorzugte hydrierte Erdolfraktionen sind insbesondere solche. die neben einem Aro- 
matengehalt von < 1 % und einem Flammpunkt von > 45»C einen Sledebereich von 170 bis 220°C, Insbeson- 
dere 180 bis 210*»C, und einen Anteil an naphthenlschen Kohlenwasserstoffen von 0,5 bis 50. insbesondere 
10 bis 40 %. (nach DIN 51 378) aufweisen. 
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Beispiele fur geeignete hydrierte Erdolfraktionen sind Shellsol®D 60 der Fa. Shell und Exxsol®D 60 der 
Fa. Esso, die einen Siedebereich von etwa 180 bis 210^C, etnen Flammpunkt von ca. 60^C, einen Aromaten- 
gehalt von 0,5 %, sowie einen Gehalt an naphthenlschen Kohlenwasserstoffen von ca. 30 % aufweisen. Diese 
Produkte sind zudem fast vollstandig geruchsfrei und weisen hohe OEL-Werte (OEL = occupation! exposure 
5 limit) auf. 

Da Flexodruckplatten im altgemeinen einen mehrschichtigen Aufbau besitzen (auf der ca. 3000 ^m starken 
Retiefschicht bef indet sich hauf ig eine dunne, ca. 5 starke Deckschicht aus Polyamid), kann es zweckma- 
&ig sein, den erf indungsgemaK einzusetzenden hydrierten Erddlfraktionen eine Alkoholkomponente zuzuf u- 
gen. 

10 Als geeignet erwiesen sich hierzu Alkohole mit einer Kohlenstoffanzahl von 4 bis 8 (z.B. n-Butanol. n-Pen- 

tanol. iso-Butanol, Hexanol u.a.). Urn eine ausreichende Loslichkeit der Polyamid-Deckschicht zu gewahrlei- 
sten. sollte der Anteil der Alkoholkomponente mindestens 5 Vol.%, bevorzugt 20 Vol.%, betragen. Durch die 
Anwesenheit des Alkohois erniedrigt sich der Flammpunkt des reinen Kohlenwasserstoffldsungsmittels um 10 
bis 20''C. Die Flammpunkte der formulierten Auswaschldsungen liegen dann bei ca. 40^C. Die Auswaschlo- 

15 sungen konnen folglich in Geraten ohne EX-Schutz verarbeltet werden. 

Wie bereits oben erwahnt konnen die Auswaschldsungen noch oberf lachenaktive Agentien. die die Auf- 
Idsung des nicht bellchteten Materials beschleunigen, und Anteile von geruchsverbessernden Substanzen ent- 
halten. 

Als oberf lachenaktive Substanzen kommen beispielsweise Alkytsulfonate und deren Saize, Alkylammoni- 

20 umsalzeoderethoxylierte Fettalkohole, Fettalkoholethersulfate und ihre Saize sowie Fettalkoholphosphorsau- 
reester und deren SaIze In Frage. Die oberf lac henaktiven Komponenten konnen der Auswaschldsung ublicher- 
weise in einer Menge von 0 bis 2 Gew.% zugesetzt werden. 

Als geruchsverbessernde Zusatzstoffe kommen beispielsweise die in der Naturvorkommenden terpenoid 
den Verbindungen, Limonen, PInen, Citronellol, etc. in Frage. Diese kdnnen der Auswaschldsung je nach der 

25 gewunschten Intensitat des aromatischen Geruchs in einem Anteil von 0 bis max. 
10 Gew.%, zugegeben werden. 

Das EntwickeIn und Auswaschen der bildma&ig belichteten photopolymeren Schichten erfolgt in ubiicher 
Weise in den bekannten Spruh-, Bursten- und Reibewaschern bei Temperaturen von 20 bis SO^'C. Dabei zeigt 
es sich, dad die fur eine bestimmte Auswaschtiefe notwendige Auswaschzeit im Falle der erf ihdungsgemS&en 

30 Auswaschldsungen nur unwesentlich hoher ist als im Falle der gangigen Auswaschmittel, dad aber die L6- 
sungsmittelaufnahme der belichteten Telle der Reliefschichtim Falle der erfindungsgemaBen Auswaschldsun- 
gen drastisch verringert wird. Dadurch verbessert sich die Uberwaschresistenz der durch bildmadige Belich- 
tung erzeugten Strukturen ganz erhebiich, d.h. auch wenn die fur eine bestimmte Reliefhdhe notwendige Aus- 
waschzeit uberschritten wird, werden fehlerfrele Strukturen erhalten. 

35 Auch die Ausbruchstabilitat der durch bildmaHige Belichtung erzeugten Strukturen wird durch die erf in- 

dungsgemade Verwendung der oben beschriebenen hydrierten Erddlfraktionen erhebiich verbessert. Dies Ist 
von besonderer Bedeutung bei dicken weichelastischen Druckplatten mit hohem Relief (ca. 3 mm), die bei- 
spielsweise im Kartonagen- und Wellpappendruck eingesetzt werden. 

Ein weitereruberraschender Vorteil der erf indungsgemad einzusetzenden Auswaschldsungen betrifftdie 

40 Oberf lachengute der bildmadtg belichteten und ausgewaschenen Schichten. Insbesondere beim Auswaschen 
von Flexodruckplatten in den gangigen Flexoldsemittein kommt es oft zu einer unerwunschten Oberf iSchen- 
struktur in Form von Runzein (die sogenannte Orangenhaut), die beim Auswaschen in den erfindungsgema- 
den Ldsemittein nicht beobachtet werden, so daddieerf indungsgemad hergestellten Relief formen eine gleich- 
mSdig glatte Oberf l§che aufweisen. 

45 Ein weiterer uberraschender Vorteil der erf indungsgemafi zu verwendenden Auswaschldsungen ist die 

Tatsache, dad trotzdes hohen Siedebereiches der in Rede stehenden hydrierten Erddlfraktionen im Vergleich 
zu den Auswaschldsungen mit Tetrachlorethylen kelne verlangerten Trocknungszeiten nach dem Auswaschen 
notwendig sind. 

Vorteilhaft ist ferner, dad die Auswaschmittel gemad vorliegender Erfindung in nicht- 
50 explosionsgeschutzten Auswaschgeraten eingesetzt werden kdnnen. Aufgrund des geringen Eigengeruchs 
der erfindungsgemSd einzusetzenden hydrierten Erddlfraktionen kann die Absaugung der Auswaschgerate 
stark reduziert werden. Nach der Fertigstellung sind die Reliefformen geruchlos. 

Vorteilhaft Ist weiterhin die Tatsache, dad die erf indungsgemad einzusetzenden Auswaschldsungen an 
zahlreichen bekannten, durch Photopolymerisatlon vernetzbaren Schichten mit Erfolg angewandt werden kdn- 
55 nen. 

So ergeben sich beispielsweise kurze Auswaschzeiten bei photopotymerisierbaren Schichten, die als Bin- 
demittel Vinylaromat/Alkadienblockmischpolymerisate (Styrol-lsopren-Styrol, Styrol-Butadien-Styrol, Styrol- 
Isopren-Styrol/Butadien. etc.) enthalten, sowie bei Schichten, die als Bindemittel Alkadlen/Acrylnltrilcopoly- 
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merlsate (Butadien-Acrylnitril), Fluorkautschuke (Vlnylidenchlorid-Hexafluorpropylencopolymerisate). Nalur- 
kautschuk. Siliconpolymerisate und Polysulf idkautschuke enthalten. Kurze Auswaschzeiten ergeben sich fer- 
ner an Aufzeichnungsmaterialien. die als Bindemittel Ethylen-Propylen-Dlen-Terpolymere enthalten. 

Die Vorteile der erf indungsgemaBen Auswaschmittel fur Flexodruckplatten werden in den folgenden Bei- 
spielen und Vergleichsbeispielen eriautert. 

Die verwendeten Rohschlchten batten die folgenden Zusannmensetzungen (Anteile In Gew.-%) 



1 . Plattentyp 1 (Einschichlenplatte) 



3*61ockkautschuk aus Styrol/ I sopren/Styrol-Butadien B7.592 Z 
gemiB EP-A-27 612, Beisplel 2 

Paraffinol 5 t 

Hexandioldiacrylat 5 Z 

eenzlldimethylketal 1.2 Z 

2 . 5-Oi-tert . -butyl-p.-kresol 1.2 Z 

Farbstoff Solvent Black (C.I. 25 150) O.OOB Z 



Schichtstarke 2700 ^im auf einer 125 \im starken Polyethyienterephthalatfolie, die mit einem Polyurethan- 
haftlack beschichtet wurde. 

2. Plattentyp 2 (Mehrschichtenplatte) 

3-Blockkautschuk wie bei Plattentyp 1 93.596 Z 

Hexandioldiacrylat 5 Z 
Benzildimethylketal Z 
2 .6-Di-tert.-butyl-p-kresol 1-0 X 

Farbstoff Solvent Black (C.I. 26 150) 0.004 Z 



Schichtstarke 700 ^m auf einer 125 jim starken Polyethyienterephthalatfolie, die mit einem Polyurethan- 
haftlack beschichtet war. Als Tragerschicht wurde eine photovernetzbare Schicht ebenfalls auf Basis eines ela- 
stomeren Bindemittels eingesetzt (Stdrke 2000 ^m). 



3. Plattentyp 3 



Terpolymer aus Ethylen/Propylen/Ethyliden- 
norbornen (Anteile 50 Z Ethylen; 6 Doppelbindungen 
je 1000 C-Atome) 
Dioctyladipa t 

Oihydrocyclopentadienylacrylat 
I sober nyl aery la t 
Benzildimethylketal 

Schichtstarke 2700 ^m auf einer 125 ^m starken Polyethyienterephthalatfolie, die mit einem Polyurethan- 
haftlack beschichtet wurde. 

Beispiel 1 

Es wurde eine Flexoplatte (Plattentyp 1) in ubiicher Weise hergestellt. 

Die Flexodruckplatte wurde zunachst wahrend 65 Sekunden von der Ruckseite her In einem Rohrenbe- 
llchter vollflachig vorbelichlet, anschlieaend durch eine Negativauflage hindurch stufenweise bildmaBig be- 
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lichtet (Belichtungszeiten pro Nutzen des Negativs von 5 bis 20 Mlnuten) und bei Raumtemperatur in einem 
nicht explosionsgeschutzten Burstenwascher mit geringer Luftabsaugung (ca. 10 m^/h) ausgewaschen. Der 
Wascher enthielt eine Auswaschldsung aus 80 Voi.-Tellen einer hydrierten Erddlfraktion (Naphthengehalt 35 
%. Siedebereich 186 bis 21 7X) und 20 Vol.-Teilen n-Butanol. 
5 Fur eine gewunschte Relief hdhe von 700 betrug die optimale Auswaschzeit 6 Mlnuten. 

Schon bei 6-niinutiger Beilclitungszeit waren alie Testelemente der er haitenen Flexodruckform vollstandig 
und korrekt ausgebildet 

Die Flexodruckform wurde 2 Stunden bei SS'^C getrocknet, wahrend 15 Stunden bei Raumtemperatur ge- 
lagert, einer ubiichen Nachbehandlung mit einer wadrigen Bromldsung unterzogen und erneut getrocknet. 
10 Die Druckform wies nach der Fertigstellung eine gleichmal^lg glatte Oberf l§che auf. Es konnte keine Oran- 

genhaut beobachtet warden. Die Druckform war nach der Herstellung geruchlos. 

Die nachbehandelte Flexodruckform wurde auf einen Druckzylinder in einem Flexodruckwerk aufgespannt 
und tieferte ausgezeichnete Druckergebnisse, die keinerlei Informationsverlust gegenuber der Negatiwor lags 
aufwiesen. 

15 

Beispiel 2 

Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, nur wurde der Auswaschldsung als Alkoholkomponente anstatt n- 
Butanol n-Pentanol (Anteil 20 Vol.-Teile) zugesetzt Die Auswaschversuche wurden wiederum in einem nicht 
20 explosionsgeschutzten Burstenwascher mit geringer Absaugung (ca. 10 m^/Stunde) durchgefuhrt. 

Die optimale Auswaschzeit betrug 6 Minuten. Alle Testelemente waren schon bei einer Belichtungszeit von 
6 Minuten vollstandig und korrekt ausgebildet. 

Nach der Nachbehandlung wies die Druckform wiederum eine glelchma&ig, glatte Oberflache und gute 
Druckeigenschaf ten auf und war geruchsf rei. 

25 

Vergleichsbeispiel 1 

Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, nur wurde als Auswaschldsung eine Mischung aus 80 Vol.-Teilen 
Tetrachtorethylen und 20 Vol.-Teilen n-Butanol verwendet. 
30 Die Auswaschversuche wurden in einem nicht explosionsgeschutzten, aber mit einer starken Luftabsau- 

gung (ca. 100 m^/h) versehenen Burstenwascher durchgefuhrt. 

Die optimale Auswaschzeit betrug 5 Minuten. Die Testelemente waren erst nach einer Belichtungszeit von 
>12 Minuten fehlerfrei ausgebildet. Bei kurzeren Belichtungszeiten wurden an den Testelementen, insbeson- 
dere an Gitter- und Rasterfeldern, Ausbruche festgestellt. 
35 Nach dem Trocknen und der Nachbehandlung wiesen die Druckformen eine unglelchformige strukturierte 

Oberflache (Orangenhaut) auf. 

Vergleichsbeispiel 2 

40 Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, nur wurde als Auswaschldsung eine Mischung aus 80 Vol.-Teilen 

Testbenzin (Aromatengehalt 25 %, Siedebereich 187 bis 216®C) und 20 Vol.-Teilen n-Butanol eingesetzt. Die 
Auswaschversuche wurden in einem nicht explosionsgeschutzten Wascher mit starker Absaugung (ca. 100 
m^/h) durchgefuhrt. 

Die optimale Auswaschzeit betrug 5 Minuten. Die Druckformen besa&en nach ihrer Fertigstellung einen 
45 unangenehmen Geruch. 

Vergleichsbeispiel 3 

Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, nur wurde als Auswaschldsung eine Mischung aus 80 Vol.-Teilen 
50 Testbenzin (Aromatengehalt 25 %, Siedebereich 155 bis 185''C) und 20 Vol.-Teilen n-Butanol eingesetzt. Die 
Versuche wurde In einem explosionsgeschutzten Wascher mit starker Absaugung (ca. 100 m^/h) durchgefuhrt. 

Die optimale Auswaschzeit fur eln 700 ^m Relief betrug 6 Minuten. Die Druckformen besallen nach ihrer 
Fertigstellung einen unangenehmen Geruch. 

55 Vergleichsbeispiel 4 

Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, nur wurde als Auswaschmittel eine Mischung aus 80 Vol.-Teilen eines 
hydrierten Mineraldles (Siedebereich 220 bis 255*'C, naphthenlscher Anteil ca. 30 %) und 20 Vol.-Teilen n-Bu- 
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tanol eingesetzt Die Versuche wurde in einem nlcht explosionsgeschutzten BOrstenw 

saugung (ca. 10 m^/h) durchgefuhrt. 

Die Auswaschzeitfurein 700 ^m starkes Relief betrug 17 Minuten. 

5 Belspiel 3 

wurde wie in Beispiel 2 verfahren. nur wurde anstelle des Plattentyps 1 der mehrschichtige Plaltentyp 
2 Ji:::^ J^!^Z nis^^^^^^ von 700 eingesetzt. Die Versud,e wurden in e.neo, nK:ht exp.osK.ns- 

AusSasS ITMrnutrn. konnten keine Schaden an der Re.iafstruk.ur Oder feh.ende Testelemente be- 
obaclitet werden. Die Druckfbrmen waren geruchsfrei. 

Vergleichsbeispie. 5 

F, wurde wie in Beispie. 3 verfahren. nur daB nun eine Auswaschlosung aus 80 Vol.-Teilen Tetrach.or- 
e.uZ^^2r^ZStLt..o^ verwendet wurde. Die Versuche wurden in einem nicht expios.onsge- 

^nrpZ^AuTlt^^^^^^^^ 

mZu:t7Z^:Z%ste,e.Jpu.i.r. und Linien) und in Ausbruchen an Rasterfe.dern und G.tern be- 
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merkbar. 



Beispiel 4 

An einem wie in Beispie. 1 hergestel.ten Klischee vom Plattentyp 1 wurde der Trocknungsverlauf in Ab- 

H*.n bl?S"c war dTe Gewichlsqueilung auf -0,1 % des Ausgangsgewichtes zurOckgegangen. Der nach e.ner 
k^ungsdau" vo^^^^^^^^ erm'itte.te extrahierte Antei. betrug 0.3 »/,. bezogen auf das Ausgangsge- 



30 wicht. 



Vergleichsbeispiel 6 

Es wurde wie in Beispiel 4 verfahren. nur wurde als Auswaschlosemittei eine Mischung aus 80 Vol.-Tei.en 

denwfdirGeicZ^^^^^ 

1 ,7 %, bezogen auf das Ausgangsgewicht. 

40 Beispiel 5 

w,™n JZIS^ L*. auss^M*.. N.oh «r N,*b.h.r<>h,n, wurd.n K«s*.e. «nal»n. d« .In. 

gleichformig glalte Oberflache aufwiesen. 

Vergleiclisbeispiel 7 

ES wurde wie in Beispiel 5 verfahren. nur wurde als Auswaschmittel eine Mischung aus 80 Vol.-Teilen Te- 

^^TTarlVRl'eJh™ 
inRas^erfeirn^^S^^^^^^^^ 
ne ungleichmSBige. zersffirte OberflSche aufwiesen. 



45 
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Beispiel 6 

Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, nur wurde als Auswaschlosung eine Mischung aus 75 Vol.-Teilen 
einer hydrierten Erddlfraktion (Siedebereich 160 bis ISS^'C, Naphthengehalt 35 %). 20 Vol.-Teilen n-Butanol 
und 5 Vol.-Teilen Limonen eingesetzL 

Die Auswaschversuche wurden an einem nicht explosionsgeschutzten Burstenwascher mit gennger Ab- 
saugung (ca. 10 m^/h) durchgefuhrt. Die optinnale Auswaschzeit fur ein 700 Relief betrug 5 Minuten. Die 
Klischess wiesen einen angenehnnen orangenartigen Geruch auf. 

Patentanspr uche 
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1. Verfahren zum Entwickein von bildmadig beiichteten Flexodruckplatten, wobei die unbelichteten Bereiche 
mit Kohlenwasserstofflosungsmitteln oder Gemischen davon mit Alkoholen ausgewaschen warden, da- 

15 durch gekennzeichnet. da& sie als Kohlenwasserstoffldsungsmittel hydrierte Erd51fraktionen enthalten, 

die Flammpunkte > 45^C und Siedebereiche zwischen 160 und 220°C aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, da& die hydrierten Erddlfraktionen einen Aroma- 
tengehalt nach DIN 51 378 von < 1 % aufweisen. 

20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dad die hydrierten Erdolf raktionen einen 
naphthenischen Anteil nach DIN 51 378 zwischen 0,5 und 50 % aufweisen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dad die hydrierten Erddlf raktionen einen Zu- 
satz eines Geruchsverbesserers und/oder eines oberf ISchenaktiven Stoffes enthalten. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da& die bildmafllg beiichteten Fle- 
xodruckplatten aus einem lichtempfindlichen Element gebildet werden, das als Bindemittel ein Vinyiaro- 
mat/Alkadienblockmischpolymerisat enth3lt 

30 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dafidie bildmafiig beiichteten Fle- 
xodruckplatten aus einem lichtempfindlichen Element gebildet werden, das als Bindemittel ein Ethylen- 
Propyien-Dlen-Terpolymer enthalt. 

^ Claims 

1. A process for developing an imagewise exposed flexographic printing plate, the unexposed parts being 
washed out with a hydrocarbon solvent or a mixture thereof with an alcohol, wherein said hydrocarbon 
solvent is a hydrogenated mineral oil fraction which has a flashpoint of > 45°C and a t>oiling range of from 

^ 160to220«C. 

2. A process as claimed in claim 1 . wherein the hydrogenated mineral oil fraction has an aromatics content 
according to DIN 51 378 of < 1%. 

45 3. A process as claimed in claim 1 or 2, wherein the hydrogenated mineral oil fraction has a naphthenic frac- 
tion according to DIN 51 378 of from 0.5 to 50%. 

4. A process as claimed in any of claims 1 to 3, wherein the hydrogenated mineral oil fraction contains an 
added odor improver and/or an added surfactant. 
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5. A process as claimed in any of claims 1 to 4, wherein the imagewise exposed flexographic printing plate 
is formed from a photosensitive element which contains a vinylaromatic/aikadiene block copolymer as a 
binder. 

6. A process as claimed in any of claims 1 to 4, wherein the imagewise exposed flexographic printing plate 
is formed from a photosensitive element which contains an ethylene/propylene/diene terpolymer as a 
binder. 
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Rovondications 



P«.c6d6 DOur d6velopper des plaques d'impression flexographique expos6es selon una image, les zones 
Pioc6d6 ^J" ''J^PP avec des solvents hydrocarbures ou des m6langes de ceux-ci avec des a - 

entre160et220<'C. 

P«,c6d6 selon la revendication 1. caract6ris6 par le fait que les fractions tfhuiles min6rales hydrat6es 
ont une teneur en aromates selon DIN 51378 inf6rieure i 1 %. 

P,oc6d6 selon I'une des revendications 1 ou 2. caract6ris6 par le fait que les fractions dhuiles min^rales 
hydrat6es ont une partie napht6nlque. selon DIN 51378. compnse entre 0.5 et 50 /.. 
P,oc6d6 selon Tune des revendications 1 ^ 3. caracttris6 par le fait qu'ils conliennent une addition rfun 
correcteur d'odeur et/ou d'un produit tensio-actif . 

comme lianl. un copolym6risat en Woe vinylaromate/alcadidne. 

comme liant, un terpolymdre 6thyl6ne-propyI6ne-di6ne. 
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